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DESCRIPCION 

Utensilio para hervir y/o cocinar en forma de 
olla. 

La invencion se refiere a un utensilio para her- 5 
vir y/o cocinar en forma de olla, que esta acon- 
dicionado para el suministro de energfa calorifica 
por el lado del fondo a traves de una conduccion 
de calor o por induccion magnet ica, con un reci- 
piente de alojamiento redondo en planta para el 10 
producto a hervir y/o cocinar, con una envoi ven- 
te del recipiente y fondo del recipiente de chapa 
de acero austenitico, una pletina conectada del 
lado del fondo de un material metalico buen con- 
ductor del calor, por ejemplo de una aleacion de 15 
aluminio o cobre, y una cubierta de la pletina me- 
talica. Los utensilios de hervir y/o cocinar, que 
estan acondicionados en la forma anteriormente 
descrita, se definen tambien como utensilios para 
hervir o utensilios de cocina para todo tipo de 20 
cocinas. Estan destinados en particular para el 
hogar. 

Los utensilios de hervir y/o cocinar, que estan 
acondicionados para un suministro de la energia 
calorifica por conduccion del calor del lado del 25 
fondo y que se han acreditado en la practica, estan 
equipados con una pletina de una aleacion de alu- 
minio o aleacion de cobre y tienen una cubierta de 
la pletina de una chapa de acero de una aleacion 
de acero austenitico idonea. Esta seleccion de ma- 30 
terial se ha adoptado, porque los aceros austenf- 
ticos no oxidan. Los aceros austenfticos sin em- 
bargo no son ferromagneticos. De lo que resultan 
inconvenientes, cuando se suministra la energfa 
calorifica por induccion electromagnetica. La cu- 35 
bierta de la pletina experimenta linicamente un 
calentamiento ohmico. Por el contrario un ma- 
terial ferromagnetico absorbe un rendimiento de 
energia calorifica considerablemente mas elevado 
por induccion electromagnetica, porque las deno- 40 
minadas perdidas por histeresis se transforman en 
energfa calorifica. La energfa calorifica transmi- 
tida y transformable en rendimiento electromag- 
netico es mejorable en las formas de realizacion 
descritas de utensilios de hervir y/o cocinar en 45 
forma de olla. 

Para mejorar en los utensilios de hervir y/o 
cocinar descritos del tipo de construccion des- 
crito, el suministro de energfa calorifica por in- 
duccion electromagnetica, es conocido el trabajar 50 
con pletinas ferromagneticas (DE 86 30 656 U). 
La pletina ferromagnetica esta equipada con una 
cubierta de la pletina austenftica o se encuentra 
libre en el fondo de la pletina. Si se encuentra 
libre, pueden producirse bajo determinadas cir- 55 
cunstancias fenomenos de corrosion, incluso si el 
material ferromagnetico se elige normalmente lo 
mas resistente a la corrosion posible. Si la pletina 
esta equipada con una cubierta de la pletina aus- 
tenftica, esta perturba la induccion electromag- 60 
netica con respecto al rendimiento transmitido. 

En la practica es conocido, en un utensilio de 
hervir y/o cocinar del tipo de construccion ini- 
cialmente descrito, el prever una cubierta de la 
pletina compuesta de material ferromagnetico en 65 
el fondo de la cubierta con perforaciones, en las 
que penetra el material de la pletina. 

En el utensilio de hervir y/o cocinar del que 
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parte la invencion (DE-A- 44 12 944), la cubierta 
de la pletina tiene un fondo de la cubierta en for- 
ma de disco circular con un numero elevado de 
aberturas en el fondo de la cubierta distribuidas 
a traves del perfmetro. En las aberturas del fon- 
do de la cubierta se encuentran ajustadas piezas 
de relleno para el fondo de la cubierta. En es- 
tos utensilios de hervir y/o cocinar, la cubierta 
de la pletina con el fondo de la cubierta se com- 
ponen preferentemente de chapa de acero auste- 
nitico, en tanto que las piezas de relleno para el 
fondo de la cubierta se componen de chapa de 
acero ferromagnetico. Esta forma de realizacion 
se ha acreditado especialmente con respecto a 
la absorcion de potencia por induccion electro- 
magnetica. Aunque se llega a buenos result ados, 
cuando la cubierta de la pletina se compone a la 
inversa de material ferromagnetico y las piezas 
de relleno del fondo de la cubierta estan consti- 
tuidas de chapa de acero austenitico. El fondo de 
la cubierta y piezas de relleno del fondo de la cu- 
bierta estan unidas mecanicamente con la pletina 
y esta con el fondo del recipiente. Generalmente 
la union metalica es una union intermetalica, que 
se establece por soldadura por presion. Esta for- 
ma de realizacion presenta una prolongada du- 
rabilidad. Las medidas conocidas son medidas 
caractensticas de un utensilio de hervir y/o coci- 
nar, que se distingue por una elevada absorcion de 
potencia con respecto a la aportacion de energfa 
calorifica por induccion electromagnetica, aunque 
tambien muy idoneo para el suministro de energfa 
calorifica por conduccion calorifica, por ejemplo 
por encajamiento sobre un hornillo. Estos uten- 
silios de hervir y cocinar se ha acreditado desde 
el punto de vista funcionaL Dado que el mate- 
rial del que estan realizadas las piezas de relleno 
del fondo de la cubierta presenta una dilatation 
calorifica considerablemente distinta que el mate- 
rial del que esta realizada la cubierta de la pletina, 
pueden producirse alteraciones en la zona del in- 
tersticio de ajuste entre las aberturas del fondo 
de la cubierta y las piezas de relleno del fondo 
de la cubierta, por ejemplo variaciones de la am- 
plitud del intersticio condicionadas por la dila- 
tacion calorifica. Ademas la fabrication es com- 
pleja, cuando las piezas de relleno para el fondo 
de la cubierta, en particular al realizar la union 
metalica entre el fondo de la cubierta y las pie- 
zas de relleno del fondo de la cubierta, asf como 
de la pletina, por soldadura por presion, estas se 
encuentran libres en las aberturas del fondo de la 
cubierta. 

La invencion tiene como base el problema tec- 
nico de que no se produzcan ya alteraciones en la 
zona del intersticio de ajuste entre las aberturas 
del fondo de la cubierta y las piezas de relleno 
del fondo de la cubierta y de simplificar la fabri- 
cacion. 

Para la resolution de este problema tecnico 
es objeto de la invencion un utensilio de hervir 
y/o cocinar en forma de olla, que esta acondi- 
cionado para el suministro del lado del fondo de 
energfa calorifica por conduccion calorifica o in- 
duccion electromagnetica, con un recipiente de 
alojamiento redondo en planta para el utensilio de 
hervir y/o cocinar con envoi vente del recipiente y 
fondo del recipiente de chapa de acero austenf- 
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tico, una pletina unida del lado del fondo de un 
material metalico buen conductor del calor y una 
cubierta metalica de la pletina, en cuyo utensilio 
de hervir y/o cocinar, se encuentran realizadas las 
siguientes caracterfsticas: 5 

1.1 La cubierta de la pletina tiene un fondo de 
cubierta en forma de disco circular con un 
numero elevado de aberturas del fondo de la 
cubierta distribuidas a traves del penmetro io 

1.2 En las aberturas del fondo de la cubierta se 
encuentran ajustadas piezas de relleno del 
fondo de la cubierta de chapa de acero con 
intersticio de a juste 15 

1.3 El intersticio de ajuste esta cerrado por un 
cordon de soldadura por rayo laser, 

a cuyo fin el fondo de la cubierta y piezas de relle- 20 
no del fondo de la cubierta, incluso en la zona del 
cordon de soldadura por rayo laser, estan unidos 
metalicamente con la pletina y esta con el fon- 
do del recipiente. La union metalica es dentro del 
marco de la invencion, preferentemente una union 25 
intermetalica, aunque se puede realizar tambien 
como union soldada. 

En un utensilio de hervir y/o cocinar en for- 
ma de oil a conforme a la invencion, el cordon de 
soldadura por rayo laser puede estar constituido 30 
fundamentalmente del material de la cubierta de 
la pletina. El cordon de soldadura por rayo laser 
puede estar constituido no obstante tambien del 
material de las piezas de relleno del fondo de la 
cubierta. El cordon de soldadura por rayo laser 35 
puede realizarse tambien de tal forma, que este 
constituido tanto del material de la cubierta de 
la pletina como tambien del material de las pie- 
zas de relleno del fondo de la cubierta, en una re- 
lation de materiales 1:1. Finalmente el cordon de 40 
soldadura por rayo laser puede estar constituido 
de un material de soldadura de aportacion. 

La invencion parte del conocimiento, de que 
en la moderna tecnica de fabrication, las abertu- 
ras del fondo de la cubierta, asi como las piezas 45 
de relleno del fondo de la cubierta pueden fabri- 
cate con tolerancias muy estrechas con un ajuste 
muy exacto y consecuentemente existir la posibi- 
lidad de cerrar el intersticio de ajuste por medio 
de un cordon de soldadura por rayo laser. Por ello 50 
la cubierta de blindaje, que en conjunto se corn- 
pone por una parte de chapa de acero austenftico 
y por otra de chapa de acero ferromagnetico, for- 
ma desde el punto de vista mecanico y estatico 
una unidad, que como tal puede ser unida me- 55 
talicamente con el recipiente, en particular por 
una soldadura por presion con union inter-meta- 
lica al recipiente. Aunque tambien con respecto 
a las dilataciones calorfficas y deformaciones con- 
dicionadas por la dilatation calorifica, el fondo de 60 
la cubierta de blindaje de un utensilio de hervir 
y/o cocinar conforme a la invencion, se comporta 
como una unidad. Si el dimensionado se ha adop- 
tado de tal forma, que el fondo de la cubierta de 
blindaje hacia la bobina de induction o hacia su 65 
placa de emplazamiento es ligeramente concavo y 
este fondo de la cubierta de blindaje concavo se 
deforma durante el calentamiento hasta la zona 
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plana, el fondo de la cubierta de blindaje se com- 
porta entonces con sus aberturas del fondo de la 
cubierta y piezas de relleno del fondo de la cu- 
bierta de la misma forma que una membrana, sin 
que en la zona de los intersticios de ajuste se con- 
figuren desigualdades y/o deformaciones en forma 
de escal6n. Este comportamiento es de gran im- 
portancia por razones de una buena transmision 
calorifica por conduction calorifica. El dimensio- 
nado requerido para ello es facilmente lograble 
por ajuste del tamafio de las aberturas del fondo 
de la cubierta y con ello de las piezas de relleno 
del fondo de la cubierta, asf como por la selection 
de los espesores de chapa idoneos. 

En la fabrication de utensilios de hervir y/o 
cocinar, disenados y dimensionados segun la doc- 
trina de la invencion, la soldadura por rayo la- 
ser puede realizarse ampliamente de forma au- 
tomatica sin dificultades, a saber utilizando el 
punto del cordon entre las aberturas del fondo 
de la cubierta y las piezas de relleno del fondo 
de la cubierta como pista de gufa para el cabezal 
de soldadura laser. Los utensilios de hervir y/o 
cocinar conforme a la invencion son por ello espe- 
cialmente idoneos para una fabrication industrial 
en serie de los utensilios de hervir y/o cocinar. 

Son objeto de la invencion tambien los meto- 
dos para la fabrication de un utensilio de hervir 
y/o cocinar en forma de olla de la construction 
anteriormente descrita. 

Un procedimiento para la fabrication de un 
utensilio de hervir y/o cocinar en forma de olla 
de este tipo se distingue por las caracterfsticas: 

En el fondo de cubierta de la cubierta de la 
pletina se realizan aberturas en el fondo de 
la cubierta, 

de chapa de acero se recortan las piezas de 
relleno para el fondo de cubierta con el ajus- 
te preestablecido, 

las piezas de relleno del fondo de la cubierta 
se ajustan a la abertura del fondo de la cu- 
bierta mediante un intersticio de ajuste pre- 
establecido, 

en est ado frfo (temper at ura ambient e) del 
fondo de la cubierta y de las piezas de relle- 
no del fondo de la cubierta se realizan cor- 
dones de soldadura por rayo laser, a saber 
con un rayo laser enfocador de energfa sufi- 
ciente, 

a cuyo fin el rayo laser se gufa apoyado por com- 
putador y presenta una anchura, que es mayor que 
el espesor del intersticio del intersticio de ajuste. 

Otro procedimiento para la fabrication de los 
utensilios de hervir y/o cocinar descritos se dis- 
tingue por los pasos de procedimiento: 

En el fondo de la cubierta de la cubierta de 
la pletina se realizan aberturas en el fondo 
de la cubierta, 

de chapa de acero se recortan con un ajus- 
te pre-establecido las piezas de relleno del 
fondo de la cubierta, 
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las piezas de relleno del fondo de la cubierta 
se ajustan en las aberturas del fondo de la 
cubierta con un intersticio de ajuste prees- 
tablecido, 

las piezas de relleno del fondo de la cubierta 
ajustadas son calentadas por radiation y 
por dilatation calorifica se genera un estado 
de apriete, en el que las superficies de corte 
de las piezas de relleno del fondo de la cu- 
bierta y superficies de corte de las aberturas 
del fondo de la cubierta son prensadas una 
contra otra, 

los cordones de soldadura del rayo laser se 
realizan en estado de apriete, 

a cuyo fin el rayo laser es guiado apoyado 
por computador. 

Otro metodo para la fabrication de los uten- 
silios de hervir y/o cocinar descritos se distingue 
por las caracteristicas siguientes: 

En el fondo de la cubierta de la cubierta de 
la pletina se realizan aberturas en el fondo 
de la cubierta con un borde de corte conico, 

de chapa de acero se recortan las piezas de 
relleno del fondo de la cubierta con el ajus- 
te preestablecido y el borde de corte de las 
aberturas del fondo de la cubierta con el 
borde de corte conico complement ario, 

las piezas de relleno del fondo de la cubierta 
se instalan en las aberturas del fondo de la 
cubierta, con superficie conica contra super- 
ficie conica con sol ape del cono, a cuyo fin 
los angulos de los conos estan elegidos de 
tal forma, que en estado instalado de las 
piezas de relleno del fondo de la cubierta se 
bloquea el libre paso del rayo laser, 

en estado frio (temperatura ambiente) del 
fondo de la cubierta y de las piezas de re- 
lleno del fondo de la cubierta se realizan los 
cordones de soldadura por rayo laser, a sa- 
ber con rayo laser enfocado, que est a orien- 
tado hacia la zona de solape de los conos, 

a cuyo fin el rayo laser es guiado apoyado por 
computador. 

Dentro del marco de la invencion se pretende 
desarrollar el metodo descrito en ultimo lugar, de 
tal forma que al realizar el cordon de soldadura 
por rayo laser, las superficies de los conos sean 
prensadas una contra otra en solape de los conos. 

En una forma de realizacion preferente del me- 
todo conforme a la invencion las aberturas del fon- 
do de la cubierta y superficies de relleno del fondo 
de la cubierta se recortan apoyadas por compu- 
tador con los medios auxiliares del recorte por 
rayo laser, de chapa de acero de la cubierta de 
la pletina o de la chapa de acero para las piezas 
de relleno del fondo de la cubierta. La moderna 
tecnica de soldadura por rayo laser apoyada por 
computador permite realizax el recorte de tal for- 
ma, que se pueda trabajar con una tolerancia baja 
y ajustes extremadamente estrechos. De est a for- 
ma puede ajustarse el intersticio de ajuste de tal 



forma, que el rayo laser para la soldadura por rayo 
laser no pueda pasar sin producir una soldadura 
activa. Se ha acreditado el trabajar con laser ND 
y/o DO2 , asi como para la cubierta de la pletina 
5 y piezas de relleno del fondo de la cubierta, utili- 
zar chapas con un espesor de chapa de 0,5 hasta 
0,8 mm. 

A continuation se explica con mayor detalle la 
invenci6n por medio de un dibujo que representa 
10 unicamente un ejemplo de realizacion. Muestran 
en representation esquematica: 

La figura 1 un corte vertical a traves de un uten- 
silio de hervir y/o cocinax conforme a la in- 
15 vencion 

La figura 2 una vista en plant a sobre el fondo 
de la cubierta del objeto de la figura 1 por 
abajo 

20 

La figura 3 correspondiendo con la figura 2, otra 
forma de realizacion de un utensilio de her- 
vir y/o cocinar conforme a la invencion 

25 La figura 4 correspondiendo con la figura 3. otra 
forma de realizacion de un utensilio de her- 
vir y/o cocinar conforme a la invencion, y 

La figura 5 con las figuras parciales a), b), c) y 
30 d), un recorte A- A de las figuras 2 a 4. 

El utensilio de hervir y/o cocinar 1 en forma 
de oil a represent ado en las figuras est a acondicio- 
nado para un suministro del lado del fondo de la 

35 energfa calorifica por conduction calorifica o por 
induction electromagnetica. Tiene en planta un 
recipiente de alojamiento 2 redondo para el pro- 
ducto a hervir y/o cocinar con una envoi vente del 
recipiente 3 y fondo del recipiente 4 de chapa de 

40 acero austenitico, una pletina 5 unida del lado 
del fondo de un material metalico buen conduc- 
tor, por ejemplo de una aleacion de aluminio o 
aleacion de cobre, y una cubierta de la pletina 6 
metalica. 

45 La cubierta de la pletina 6 tiene un fondo de 

la cubierta 7 en forma de disco circular con un 
niimero elevado de aberturas de la cubierta del 
fondo 8 distribuidas a traves del perimetro y/o 
radio. En las aberturas del fondo de la cubierta 

50 8 se encuentran ajustadas piezas de relleno del 
fondo de la cubierta 9. La disposition puede es- 
tar adoptada de tal forma, que el fondo de la cu- 
bierta 7 se compone de chapa de acero austenitico 
y las piezas de relleno del fondo de la cubierta 9 de 

55 chapa de acero ferromagnetico, a cuyo fin el fondo 
de la cubierta 7 y las piezas de relleno del fondo 
de la cubierta 9 estan unidas metalicamente con 
la pletina 5 y est a metalicamente con el fondo 
del recipiente 4. Aunque tambien puede encon- 

60 trarse adoptada la disposicion de tal forma, que 
el fondo de la cubierta 7 se componga de acero 
ferromagnetico y las piezas de relleno del fondo 
de la cubierta 9 se compongan de chapa de acero 
austenitico. Tambien en este caso el fondo de la 

65 cubierta 7 y piezas de relleno del fondo de la cu- 
bierta 9 estan unidas metalicamente con la pletina 
5 y esta metalicamente con el fondo del recipiente 
4. 
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Dentro del marco de la invencion las piezas 
de relleno del fondo de la cubierta 9 pueden pre- 
sentar fundamentalmente una configuracidn muy 
di versa, por ejemplo planta de forma circular o 
triangular. En cualquier caso se recomienda con- 
flgurar las aberturas del fondo de la cubierta 8 
y piezas de relleno del fondo de la cubierta 9 
simetricas circulares y/o simetricas radiales. A 
este respecto es de especial importancia la forma 
de realizacion segun las figuras 1 y 2. Se reco- 
noce, que las aberturas del fondo de la cubierta 8 
estan realizadas como seccion de arco circular de 
una anchura de mas de 10 mm, que est as seccio- 
nes de arco circular estan dispuestas entre nervios 
del fondo de la cubierta 10 que discurren radiales 
y que las piezas de relleno del fondo de la cubierta 
9 estan ajustadas en las secciones de arco circular 
8. En el ejemplo de realizacion se han previsto 
cuatro nervios del fondo de la cubierta 10 que 
discurren en angulo recto entre si, que parten de 
un centro del fondo de la cubierta 1 1 en forma de 
circulo. Se entiende que en la forma de realizacion 
descrita, las aberturas del fondo de la cubierta 8 y 
piezas de relleno 9 del fondo de la cubierta pueden 
discurrir tambien en forma de circulo cerrado. 

En la forma de realizacion segun la figura 3 
las aberturas del fondo de la cubierta 8 estan rea- 
lizadas como segmentos circulares, entre los que 
se encuentran dispuestos nervios del fondo de la 
cubierta 10 que discurren radiales. Las piezas de 
relleno del fondo de la cubierta 9, igualmente en 
forma de segmento circular estan ajustadas en los 
segmentos circulares 8. A este fin los segmentos 
circulares estan limitados al borde de la cubierta 
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de la pletina 6 en forma de semicfrculo. Los seg- 
mentos circulares 8 tienen el mismo tamario. 

Se entiende que la cubierta de la pletina 6, 
como ya se ha citado, puede estar constituida co- 
mo cubierta de blindaje. Los espesores de chapa 
responden a la rei vindication 10. La union entre 
el fondo del recipiente 4, la pletina 5 y la cubierta 
de la pletina 6 puede estar ejecutada como una 
union intermetalica y realizada por una soldadura 
a presion. En este sentido se recomienda la for- 
ma de realizacion segun la referenda DE 41 25 
115 C2. Aunque tambien existe la posibilidad de 
unir entre si los componentes descritos con ayuda 
de una union por soldadura. La estabilidad por 
arqueado descrita puede acondicionarse siempre. 

En las figuras par ci ales de la figura 5 que re- 
presentan un corte muy aumentado, se reconoce 
en cada una una pieza parcial de un fondo de la 
cubierta 7 y una pieza parcial de una pieza de 
relleno del fondo de la cubierta 9. En las figuras 
parciales a) y c) se ilustra el intersticio de ajuste 
12, que se produce tras ajustar las piezas de re- 
lleno del fondo de la cubierta 9 en las aberturas 
del fondo de la cubierta 8. En las figuras parcia- 
les b) y d) el intersticio de ajuste 12 est a cerrado 
por un cordon de soldadura por rayo laser 13. La 
figura parcial c) muestra la forma de realizacion 
con borde de corte 14 ligeramente conico en el 
fondo de la cubierta 7 6 en la pieza de relleno 
del fondo de la cubierta 9. La figura parcial d) 
muestra el objeto segun la figura parcial c)' tras 
la realizacion del cordon de soldadura por rayo 
laser 13. En las figuras parciales b) y d) se indica 
tambien la union intermetalica con la pletina 5. 
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REIVINDICACIONES 

1. Utensilio de hervir y/o cocinar en forma de 
olla, que esta acondicionado para un suministro 

del lado del fondo de energia calorifica por con- 5 
duccion calorifica o por induction electromagneti- 
ca, con un recipiente de alojamiento (2) redondo 
en planta para el producto a hervir o cocinar con 
envolvente del recipiente (3) y fondo del recipiente 
(4) de chapa de acero austemtico, una pletina (5) 10 
unida metal icamente con el fondo del recipiente 
(4), de un buen material metalico conductor del 
calor y una cubierta de la pletina (6) metalica, 
que presenta un fondo de la cubierta (7) en forma 
de disco circular con un numero elevado de aber- 15 
turas del fondo de la cubierta (8) distribuidas a 
t raves del perimetro, rellenadas con otro material 
metalico, caracterizado porque en las aberturas 
del fondo de la cubierta (8) se encuentran ajus- 
tadas con un intersticio de ajuste (12) piezas de 20 
relleno de la cubierta (9) de chapa de acero, por- 
que el intersticio de ajuste (12) esta cerrado por 
un cordon de soldadura por rayo laser (13) y por- 
que el fondo de la cubierta (7), asi como las piezas 
de relleno del fondo de la cubierta est an unidas 25 
tambien en la zona del cordon de soldadura por 
rayo laser (13) metalicamente con la pletina (5). 

2. Utensilio de hervir y/o cocinar (1) en for- 
ma de olla segun la reivindicaci6n 1, caracte- 
rizado porque el cordon de soldadura por rayo 30 
laser (13) esta constituido fundament almente de 
material de la cubierta de la pletina (6). 

3. Utensilio de hervir y/o cocinar (l) en forma 
de olla segun la reivindicacion 1, caracterizado 
porque el cordon de soldadura por rayo laser (13) 35 
esta constituido fundamentalmente del material 

de las piezas de relleno del fondo de la cubierta 
(9). 

4. Utensilio de hervir y/o cocinar (1) en forma 

de olla segun la reivindicacion 1, caracterizado 40 
porque el cordon de soldadura por rayo laser (13) 
esta constituido tanto del material de la cubierta 
de la pletina (6), como tambien del material del 
fondo de la cubierta (7) en una proportion de ma- 
terial de aproximadamente 1:1. 45 

5. Utensilio de hervir y/o cocinar (1) en for- 
ma de olla segun la reivindicacion 1, caracteri- 
zado porque el cordon de soldadura por rayo laser 
(13) esta constituido de un material de soldadura 
aportado. 50 

6. Metodo para la fabricacion de un utensilio 
de hervir y/o cocinar (1) en forma de olla, a cuyo 
fin en un fondo de la cubierta (7) de una cubierta 
de la pletina (6) se encuentran aplicadas abertu- 
ras en el fondo de la cubierta y rellenadas con 55 
metal, caracterizado porque las piezas de relle- 
no del fondo de la cubierta (9) estan recortadas 

de chapa de acero con un ajuste preestablecido y 
se ajustan con un intersticio de ajuste preestable- 
cido en las aberturas del fondo de la cubierta (8) 60 
y porque los intersticios de ajuste (12) en estado 
frio del fondo de la cubierta (7) y de las piezas 
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de relleno del fondo de la cubierta (9) se cierran 
por medio de cordones de soldadura por rayo la- 
ser (13), que se generan con ayuda de un rayo la- 
ser enfocado guiado apoyado por computador con 
una energia suficiente y una anchura que es mayor 
que el espesor del intersticio de los intersticios de 
ajuste (12). 

7. Metodo para la fabricacion de un utensilio 
de hervir y/o cocinar (1) en forma de olla, a cuyo 
fin en un fondo de la cubierta (7) de una cubierta 
de la pletina (6) se encuentran aplicadas abertu- 
ras en el fondo de la cubierta (8) y rellenadas con 
metal, caracterizado porque las piezas de relle- 
no del fondo de la cubierta (9) estan recortadas 
con un ajuste preestablecido de chapa de acero y 
ajustadas con un intersticio de ajuste (12) prees- 
tablecido en las aberturas del fondo de la cubierta 
(8), porque las piezas de relleno del fondo de la 
cubierta (9) ajustadas se calientan por radiation 
y por dilatation calorifica se crea un estado de 
apriete, por el que las superficies de corte de las 
piezas de relleno del fondo de la cubierta (9) y las 
superficies de corte de la aberturas del fondo de la 
cubierta (8) se comprimen una contra otra, y por- 
que en estado de apriete del fondo de la cubierta 

S7) y de piezas de relleno del fondo de la cubierta 
9) , a lo largo de las superficies de corte, se unen 
entre si por medio de cordones de soldadura por 
rayo laser (13), que se generan con ayuda de un 
rayo laser de anchura suficiente guiado apoyado 
por computador. 

8. Metodo para la fabricacion de un utensi- 
lio de hervir y/o cocinar (1) en forma de olla, a 
cuyo fin en un fondo de la cubierta (7) de una 
cubierta de la pletina (6) se aplican aberturas 
en el fondo de la cubierta (8) y se rellenan con 
metal, caracterizado porque las aberturas del 
fondo de la cubierta (8) se generan con un borde 
cortado conico y las piezas de relleno del fondo de 
la cubierta (9) se recortan de chapa de acero con 
un borde de corte (14) conico complement ario al 
borde de corte de las aberturas del fondo de la cu- 
bierta (7), porque las piezas de relleno del fondo 
de la cubierta (9) se instalan en las aberturas del 
fondo de la cubierta (8) en superficie conica con- 
tra superflcie conica con solape del cono, a cuyo 
fin en estado instalado de las piezas de relleno del 
fondo de la cubierta (9) se bloquea el libre paso 
del rayo laser y porque en estado frio del fondo 
de la cubierta (7) y de las piezas de relleno del 
fondo de la cubierta (9) se producen cordones de 
soldadura por rayo laser (13), que se generan con 
ayuda de un rayo laser enfocado sobre la zona de 
solape del cono, guiado apoyado por computador. 

9. Metodo segun la reivindicacion 8, caracte- 
rizado porque las superficies del cono del solape 
conico se presionan una contra otra al realizar los 
cordones de soldadura por laser (13). 

10. Metodo segiin una de las reivindicaciones 
6 a 9, caracterizado porque las aberturas del 
fondo de la cubierta (8) y piezas de relleno del 
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fondo de la cubierta (9) se recortan apoyado por de la pletina (6) y de la chapa de acero para las 

computador con los medios auxiliares del corte piezas de relleno del fondo de la cubierta (9). 

por rayo laser de la chapa de acero de la cubierta 



5 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



NOTA INFORM ATI VA: Conforme a la reserva 
del art. 167.2 del Convenio de Patentes Euro- 
peas (CPE) y a la Disposicion Transitoria del RD 
2424/1986, de 10 de octubre, relativo a la aplicaci6n 
del Convenio de Patente Europea, las patentes euro- 
peas que designen a Espana y solicitadas antes del 
7-10-1992, no produciran ningun efecto en Espana 
en la medida en que confieran proteccion a produc- 
tos quimicos y farmaceuticos como tales. 

Est a information no prejuzga que la patente este o 
no inclui'da en la mencionada reserva. 
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